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@ Flachdichtung fur Verbrennungskraftmaschinen 

@ Urn bei einer Flachdichtung fur Verbrennungskraftmaschi- 
nen bei prinzipiell gleichem Aufbau die Moglichkeit zu 
haben, diese leicht an unterschiedliche Anforderungen von 
seiten der zu bestuckenden Verbrennungskraftmaschinen 
anpassen zu konnen. wird folgender Aufbau vorgeschlagen: 
Eine Tragerplatte, welche zu den Brennraumen des Motor- 
blocks ausgerichtete Durchbruche sowie Durchbruche fur 
den Durchtritt von Kuhlflussigkeits- und Schmiermittelstro- 
me umfaBt, Brennraumeinfassungen und hiervon verschie- 
dene Dichtungselemente aus Elastomermaterial, welchletz- 
tere Abschnitte aufweisen, welche die Kuhlflussigkeitsstro- 
me und die Schmiermittelstrome voneinander trennen und 
dichtend umgeben, wobei die Tragerplatte im wesentlichen 
ausschlieBlich der Halterung der einzelnen Komponenten 
m der Flachdichtung in einem fur die Montage vorgegebenen 
Abstand voneinander in der Dichtungsebene dient. 
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1 

Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Flachdichtung for Ver- 
brennungskraftmaschinen fur die Montage zwischen 
sich gegenaberliegenden Flachen eines Motorblocks 5 
und eines Zylinderkopfes. 

Bei herk6mmiichen Flachdichtungen der eingangs be- 
schriebenen Art, kurz Zylinderkopfdichtungen genannt, 
ist es notwendig, die gesamten Einzelteile der Dichtung 
auf den jeweils zu bestuckenden Motor abzustimmen. 10 
Dies bedeutet ein jeweils von Grund auf neues Design 
der Dichtungen, verbunden mit dem entsprechenden 
Aufwand in der Konstruktion und in der Fertigungsvor- 
bereitung. 

Die herkommlichen Zylinderkopfdichtungen weisen 15 
eine durchgehende Dichtungsflache auf, unterbrochen 
von Durchbruchen im Bereich der Brennraume der Mo- 
toren und den Durchlassen fur Kuhlmittelstreme, 
Schmiermittelstrome und Schraubldchern. 

Um eine ausreichende Dichtigkeit der Zylinderkopf- 20 
dichtung zu gewahrleisten, ist es dabei notwendig, daB 
die Dichtungsmasse groBflachig an den sich gegenilber- 
liegenden Oberflachen des Motorblocks und des Zylin- 
derkopfs anliegen, wobei um eine ausreichende Pres- 
sung der Dichtung zu erhalten, entsprechend hohe Kraf- 25 
te bei der Verschraubung aufgewendet werden mussen. 

Besondere Probleme bieten insbesondere zwei Mo- 
torkonstruktionen, namlich die sogenannten Open- 
Deck- IConstruktionen, bei denen die Zylinderlaufbuch- 
sen im wesentlichen frei in dem Motorengehause ange- 30 
ordnet sind, und fur die Zylinderkopfdichtung nur gerin- 
ge Auflageflachen bieten. Das bei den Open-Deck-Mo- 
toren oben offene Kurbelgehause kann wahrend dem 
Motorbetrieb groBe Relativbewegungen ausfuhren, 
was ganz besondere Anforderungen an die Zylinder- 35 
kopfdichtungen stellt 

Die andere sehr problematische Motorenkonstruk- 
tion betrifft Dieselmotoren mit Wirbelkammereinsat- 
zen, bei denen sich aufgrund der zuzutassenden Tole- 
ranzen in der Umgebung des Wirbelkammereinsatzes 40 
zur benachbarten Zylinderkopfoberflache stufig abge- 
setzte Flachenbereiche ergeben, bei denen es zu einer 
besonders starken Beanspruchung der Zylinderkopf- 
dichtung bzw.der Dichtungsmasse kommt. 

Wurde die Dichtung in bezug auf eine Problemzone, 45 
beispielsweise die Brennraumeinfassung, optimiert, ver- 
langte dies regelmaBig Kompromisse bei der Ausgestal- 
tung anderer Dichtungsbereiche, beispielsweise den 
FlUssigkeitsdurchgangen, insbesondere nicht im Hinter- 
land der Brennraume. Dies bedeutet ferner, daB die TrS- 50 
gerplatte weder am Motorblock noch am Zylinderkopf 
groBflachig dichtend anliegt 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Flachdichtung vor- 
zuschlagen, die bei prinzipiell gleichem Aufbau leicht an 
unterschiedliche Anforderungen von Seiten der zu be- 55 
stuckenden Verbrennungskraftmaschinen anzupassen 
ist und welche insbesondere auch die Probleme bei den 
besonders hohe Anforderungen an die Zylinderkopf- 
dichtung stellenden Motorenkonstruktionen lost. 

Diese Aufgabe wird bei einer Flachdichtung der ein- so 
gangs beschriebenen Art erfindungsgemaB dadurch ge- 
lost, daB die Flachdichtung folgende Merkmale auf- 
weist: 

Eine Tragerplatte. welche zu den Brennraumen des Mo- 
torblocks ausgerichtete Durchbruche sowie DurchbrO- 65 
che fur den Durchtritt von Kuhlflussigkeits- und 
Schmiermittelstr6me umfaBt, Brennraumeinfassungen 
und hiervon verschiedene Dichtungselemente aus Ela- 



stomermaterial, welchletztere Abschnitte aufweisen, 
welche die Kuhlflussigkeitsstrome und die Schmiermit- 
telstrome voneinander trennen und dichtend umgeben, 
wobei die Tragerplatte im wesentlichen ausschlieBlich 
der Halterung der einzelnen Komponenten der Flach- 
dichtung in einem fur die Montage vorgegebenen Ab- 
stand voneinander in der Dichtungsebene dient. 

Dieses neue Konzept des Aufbaus einer Flachdich- 
tung beinhaltet, daB die Tragerplatte keine Dichtungs- 
funktion mehr ubernimmt, wie dies bistang der Fall war, 
sondern nur noch als Montagehilfe fungiert, die sicher- 
stellt, daB die einzelnen Komponenten der Flachdich- 
tung, namlich insbesondere die Brennraumeinfassungen 
sowie die Dichtelemente, die die Kuhlwasserstrome und 
Schmiermittelstrome umschlieBen und voneinander und 
zum Brennraum hin abdichten, in der korrekten Position 
zwischen Motorblock und Zylinderkopf zu liegen kom- 
men. 

Mit der Definition, daB die Tragerplatte im wesentli- 
chen ausschlieBlich der Halterung der einzelnen Kom- 
ponenten dient, ist vor allem gemeint, daB die Trager- 
platte keine Dichtungsfunktion ubernimmt, insbesonde- 
re nicht im Hinterland der Brennraume. 

Dies schlieBt jedoch nicht aus, daB der Tragerplatte 
auBer der Haltefunktion weitere Funktionen ubertra- 
gen werden, wie beispielsweise der Drosselung oder 
Kalibrierung von Flussigkeitsstromen. 

Bei dieser Grundkonzeption lassen sich dann unter- 
schiedliche Brennraumeinfassungen bzw. Dichtungsele- 
mente mit der Tragerplatte kombinieren, so daB man 
einer Vielzahl unterschiedlicher Anforderungen mit 
demselben Flachdichtungstyp gerecht werden kann. 
Insbesondere konnen auch die Elastomermaterialien -r. 
speziell fur Kuhlflussigkeits- bzw. Schmiermitteldurch- 
brtiche angepaBt werden. 

Bevorzugt umfassen die Brennraumeinfassungen ei- 
nen metallischen Einfassungsring, der den Brennraum 
gegeniiber der restlichen Dichtung abgrenzt und dich- 
tend abtrennt 

Der metallische Ring kann beispielsweise aus massi- 
vem Material hergestellt sein und tragt dann an seiner 
Ober- oder Unterseite eine ringsumlaufende Nut Die 
umlaufende Nut verleiht dem massiven Ring eine gewis- 
se Nachgiebigkeit, so daB sich der Ring bei der Montage 
etwas verformen kann und Toleranzen an den Oberfla- 
chen von Motorblock und Zylinderkopf ausgleichen 
kann. 

Ferner kann der Ring ein U-fdrmiges, auf der dem 
Brennraum abgewandten Seite offenes Profil aufweisen, 
wobei hierftir vorzugsweise federndes metallisches Ma- 
terial bei der Herstellung des Einfassungsringes ver- 
wendet wird. 

Bei einer der moglichen Ausftihrungsformen ist der 
metallische Ring mit einem der Schenkel des U-f6rmi- 
gen Profiles mit der Tragerplatte iiber einen abgekr&pf- 
ten Teil verbunden. 

Der metallische Ring kann insbesondere mit der Tra- 
gerplatte einstuckig ausgebildet sein, d. h. die Durchbrii- 
che im Bereich des Brennraumes werden bei der Her- 
stellung der Tragerplatte etwas kleiner gehalten, wobei 
dann in einem weiteren Verfahrensschritt, der in das 
Brennrauminnere weisende Rand der Tragerplatte um- 
gebdrdelt wird und so den metallischen Einfassungsring 
mit dem U-formigen Profil bildet. Auch hierbei wird 
eine Abkropfung der Tragerplatte beim Obergang zum 
Einfassungsring notwendig sein, um den Einfassungs- 
ring symmetrisch zurTragerplattenebene anzuordnen. 

Eine alternative Befestigungsmdglichkeit fUr den Ein- 
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fassungsring besteht darin, daQ der Ring radial abste- 
hende Laschen erhalt, die im eingesetzten Zustand mit 
dem Tragerplattenmaterial uberlappen, der Halterung 
der Einfassung an der Tragerplatte dienen und mit die- 
ser beispielsweise punktfSrmig verschweifit oder ge- 5 
klebt sind. 

Die Brennraumeinfassung kann bei alien bislang be- 
schriebenen Arten einen radial nach auBen abstehenden 
Randbereich umfassen, welcher gegebenenfalls einsttik- 
kig als Fortsetzung eines Schenkels des U-formigen 10 
Profils ausgebildet ist Diese erweiterten, nach auBen 
abstehenden Randbereiche der Brennraumeinfassung 
dienen zur Oberlappung mit besonders beanspruchten 
Bereichen des Zylinderkopfes, wie z. B. der Abdeckung 
einer Wirbelkammer bei Dieselmotoren im Zylinder- 15 
kopf. 

Das U-formige Profil des Einfassungsringes kann mit 
einer Weichstoffdichtungsmasse gefullt sein. Hierbei 
kommt eine vollstandige oder teilweise Ftillung in Fra- 
ge. Eine mogliche Variante beinhaltet eine zusatzliche 20 
Abdichtung mittels Weichstoffmasse von Tragerplat- 
tenbereichen urn den Einfassungsring herum. 

Die Brennraumeinfassung kann ferner einen metalli- 
schen Einsatzring aus gegebenenfalls gelochtem Flach- 
material umfassen, wobei der Einsatzring konzentrisch 25 
zum Einfassungsring und zwischen den Schenkeln des 
U-formigen Profiles angeordnet ist Der metallische 
Einsatzring schlieBt ein Fiillen des U-formigen Profiles 
mit Weichstoffdichtungsmaterial nicht aus sondern laBt 
sich problemlos damit kombinieren. 30 

Der Einsatzring kann nach auBen abstehende La- 
schen umfassen, welche dann zur Befestigung der 
Brennraumeinfassung an der Tragerplatte dienen kon- 
nen. 

Der Einsatzring kann ferner zur Versteifung des der 35 
Brennraumeinfassung in seinem mit dem Einfassungs- 
ring uberlappenden Teil eine ringsumlaufende Sicke 
umfassen. Diese ist dann benachbart zu dem brenn- 
raumseitigen Ende des U-formigen Profils angeordnet. 

Der Einsatzring im Einfassungsring kann zusStzlich 40 
noch von metallischen Lagen sandwichartig umgeben 
sein. 

Ferner kann der metallische Einsatzring, zumindest 
im Bereich der Oberlappung mit dem U-formigen Profil 
des Einfassungsringes, in Weichstoffdichtungsmaterial 45 
eingebettet sein. 

Bei einer bevorzugten AusfOhrungsform ist das 
U-formige Profil des Einfassungsringes im wesentlichen 
vollstandig von dem Weichstoffdichtungsmaterial aus- 
gefullt. 50 

Ferner kann in speziellen Fallen vorteilhaft vorgese- 
hen sein, daB das U-formige Profil mit einer Graphitful- 
lung, insbesondere expandiertem Graphit, zumindest 
teilweise gefullt ist. 

Die Graphitfullung kann dabei in Ringform vorliegen, 55 
beispielsweise mit kreisrundem Querschnitt und be- 
nachbart zum geschlossenen Ende des U-formigen Pro- 
fils angeordnet sein. 

Auch Fur die Elastomer- Dichtungseiemente ergibt 
sich eine groBe Anzahl an Variationsmoglichkeiten, wo- 60 
bei aufgrund des erfindungsgemaBen Baukonzeptes der 
Flachdichtung die Materialauswahl fur die Elastomer- 
Dichtungselemente unabhangtg davon getroffen wer- 
den kann, was fur die Brennraumeinfassungen an Mate- 
rial verwendet werden muB. 65 

Dies bedeutet, daB bei jeder Flachdichtung sowohl im 
Bereich der Brennraumeinfassung als auch filr die Ela- 
stomer- Dichtungseiemente eine optimale Materialaus- 



wahl getroffen werden kann, ohne daB auf die jeweils 
andere Komponente Rucksicht genommen werden muB 
oder diese in ihrer Funktionsfahigkeit auch nur irgend- 
wie beeintrachtigt wurde. 

Die Elastomer-Dichtungselemente werden vorzugs- 
weise rippenformig an der Ober- und Unterseite der 
Tragerplatte aufgebracht, insbesondere in Form einer 
raupenformigen Spur aufgespritzt, aufgeklebt oder me- 
chanisch befestigt. Die Tragerplatte kann im Bereich 
des Verlaufs der Dichtungseiemente Perforationen oder 
dergleichen aufweisen, die eine mechanische Verbin- 
dung der Dichtungseiemente an der Ober- und Unter- 
seite erlauben (uber Brticken aus Elastomermaterial). 

Ferner ist es moglich, die Elastomer-Dichtungsele- 
mente nicht auf der Tragerplatte aufzubringen sondern 
an deren Rand anzuspritzen, so daB diese gegebenen- 
falls einen Randbereich der Tragerplatte in geringem 
Umfang umgreifen. Das Anspritzen der Elastomer- 
Dichtungselemente an die Tragerplatte ist deshalb mog- 
lich, weil keine groBen Haltekrafte notwendig sind, da 
die Tragerplatte, wie bereits zuvor erwahnt, ja im we- 
sentlichen nur die Funktion einer Montagehilfe besitzt 
und wahrend der weiteren Lebensdauer der Zylinder- 
kopfdichtung im eingebauten Zustand diesbeziiglich im 
wesentlichen ohne Funktion ist. Dasselbe gilt ubrigens 
fur die Halterung der Brennraumeinfassungen, da diese 
im eingebauten Zustand fest an ihrer Position verblei- 
ben und nicht mehr eine Fixierung durch die Tragerplat- 
te bendtigen. 

Vorzugsweise weisen die Elastomer-Dichtungsele- 
mente die Form einer Doppelrippe auf, mit der eine 
besonders effiziente und sichere Abdichtung der einzel 7 
nen Bereiche voneinander sichergestellt werden kann. / . 

Es sei an dieser Stelle darauf hingewiesen, daB es 
nicht unbedingt notwendig ist, jeden Kuhlmitteldurch- 
laB in der Tragerplatte ringsum mit einem elastomeren, 
Dichtungselement abzudichten, vielmehr kann es aus- 
reichend sein, zum einen eine Abdichtung des gesamten 
Motorblockes nach auBen durch eine ringsumlaufende 
Spur des Dichtungselementes abzudichten und im Inne- 
ren fur eine exakte Trennung zwischen Kuhlmittel- und 
Schmiermittelstromen zu sorgen. Eine Abdichtung bei- 
spielsweise der Kuhlmittelstrome vom Brennraum kann 
in vielen Fallen bereits durch die Brennraumeinfassun- 
gen erfolgen, bei denen ja eine Gasdichtheit sicherge- 
stellt sein muB und die demzufolge auch eine fliissig- 
keitsdichte Dichtwirkung aufweisen. In diesen Fallen 
kann die Zahl der Elastomer-Dichtungselemente mini- 
mal gehalten werden. 

Aufgrund der durch die erfindungsgemaBe Konzep- 
tion geschaffenen MOglichkeit, die Flache der Dich- 
tungseiemente und der Brennraumeinfassungen, die ge- 
gen die Oberfiachen des Motorblocks und des Zylinder- 
kopfes anliegen, auBerst gering zu halten im Vergleich 
zu den groBflachigen, bisher bekannten Dichtungen, 
laBt sich die Schraubenkraft, mit der der Zylinderkopf 
an den Motorblock angepreBt werden muB, deutlich 
reduzieren, insbesondere weil die Elastomerdichtele- 
mente bereits bei kleinen PreBdriicken eine ausreichen- 
de Dichtigkeit erzielen. 

Bei einer weiter bevorzugten AusfOhrungsform der 
Erfindung ist vorgesehen, daB die Tragerplatte in Berei- 
chen benachbart zu Schraublochern bzw. in Bereichen, 
die benachbart zu Schraubverbindungen zwischen Zy- 
linderkopf und Motorblock zu liegen kommen, ublicher- 
weise in peripheren Bereichen der Tragerplatte, Ab- 
stiitzelemente angeordnet sind, welche einen Abstand 
zwischen den sich gegenuberliegenden Flachen von 



DE 42 05 824 Al 



Motorblock und Zylinderkopf definieren. 

Mit diesen Abstutzelementen kann sichergesteilt 
werden, daB der Zylinderkopf und der Motorblock im 
peripheren Bereich einen definierten Abstand einneh- 
men ebenso wie im Bereich der Brennraumeinfassun- 
gen, wo der Abstand zwischen den beiden Motorentei- 
len durch die (verpreBte) Brennraumeinfassung defi- 
niert wird. Die Schraubenkrafte kdnnen im wesentli- 
chen zur Verpressung der Brennraumeinfassung zur 
Verfugung gestellt werden, wo sie auch fur eine entspre- 
chende Gasdichtheit bendtigt werden, und es reichen 
fur einen dichten AbschluB der ICuhlmittelstrdme und 
Schmiermitteistrdme bereits geringere Krafte zur Ver- 
formung der Elastomer-Dichtungselemente aus, um hier 
eine durchgehende Anlage der Dichtungselemente an 
den jeweiligen Oberflachen des Zylinderkopfes und des 
Motorblockes zu erzielen. 

Wahrend bereits das erfindungsgemaBe Grundkon- 
zept der erfindungsgemaBen Flachdichtung eine Redu- 
zierung der Schraubenkrafte um bis zu 40% zulaBt und 
damit Verzugsprobleme deutlich mindert, sorgt das zu- 
satzliche Anbringen von Abstutzelementen an der Tra- 
gerplatte daf iir, daB selbst bei dieser deutlich verringer- 
ten Schraubenkraft kein Verzug der Bauteile durch eine 
ungleiche Beanspruchung auftreten kann. Da bereits die 
Reduzierung der Schraubenkrafte zu einer deutlichen 
Verzugsreduzierung fuhrt, sind bei der erfindungsgema- 
Ben Zylinderkopfdichtung eine deutliche Reduzierung 
der Blow-by-Probieme, des Olverbrauches, Verschlei- 
Bes etc. festzustellen. Ferner wird entweder gar kein 
oder ein nur sehr geringer Setzverlust und damit ein 
gegen Null gehender dichtungsbedingter Schrauben- 
kraftabfall wahrend der Lebensdauer einer Zylinder- 
kopfdichtung beobachtet. 

Die AbstQtzelemente kdnnen aus Flachmaterial her- 
gestellt sein und als getrennte Teile an der Ober- und 
Unterseite der Tragerplatte befestigt sein. Alternativ 
hierzu und selbstverstandlich in {Combination mit ande- 
ren Ausfiihrungsformen der Abstatzelemente kann 
-vorgesehen sein, daB das Tragerplattenmaterial in peri- 
pheren Bereichen ein- oder mehrfach auf sich selbst 
zuruckgefaltet ist und mit der Tragerplatte selbst uber 
einen gekrdpften Bereich verbunden ist. Insbesondere 
bei metallischen Tragerplatten ist hier eine einfache 
Moglichkeit der Ausbildung von Abstutzelementen ge- 
geben, ohne daB zusatzliche Arbeitsgange zur Befesti- 
gung der Abstutzelemente notwendig wSren. 

Eine weitere Alternative fOr die Ausbildung der Ab- 
stutzelemente liegt darin, diese aus zu U-Profilen gebo- 
genen Blechen zu fertigen und auf den peripheren Rand 
der Tragerplatte aufzusetzen. Haufig reicht bereits die 
Klemmwirkung der U-Profilbleche aus, und weitere Be- 
festigungsmaBnahmen kdnnen entfallen. 

Ferner kdnnen die Abstutzelemente als massive qua- 
derfdrmige Teile ausgebildet sein und Uber Elastomer- 
brucken, die gegebenenfalls gleichzeitig als Dichtungs- 
elemente ausgebildet sein kdnnen, am Tragerplatten- 
rand gehalten werden. Auch an dieser Stelle wird wie- 
der deutlich, daB die Tragerplatte fur die Abstutzele- 
mente keine andere Funktion erfttllt als die eines Mon- 
tagehiifsmittels, das sicherstellt, daB die einzelnen Kom- 
ponenten der Dichtung, wie Brennraumeinfassung, 
Dichtelemente und Abstatzelemente an den exakt vor- 
gesehenen Bereichen auf der Oberflache des Motor- 
blocks bzw. des Zylinderkopfs zur Anlage kommen, 
wahrend im montierten Zustand die Tragerplatte im 
wesentlichen ihre Funktion eingebuBt hat. 

Hieraus wird auch deutlich, daB die Tragerplatte aus 



einer Vielzahl von mdglichen Materialien ausgesucht 
werden kann und beispielsweise aus einem gelochten 
oder einem ungelochten Blech gefertigt sein kann. 
Selbstverstandlich ist auch vorstellbar, daB die Trager- 

5 platte aus anderen Materialien, wie z. B. aus Metallge- 
weben, Kunststoffen, Dichtungspappen, etc. hergestellt 
sein kann. Im Falle der Verwendung von Kunststoffen 
ist vorstellbar, die Tragerplatte einstuckig mit den Dich- 
tungselementen auszubilden, wobei hier fOr die Trager- 

io platte und die Dichtungselemente dasselbe Material 
verwendet werden kann. 

Bezuglich der Anordnung der Abstutzelemente sollte 
vorzugsweise sichergesteilt sein, daB diese auBerhalb 
der mit KQhlflUssigkeit und/oder Schmiermittel in Kon- 
15 takt stehenden Bereichen der Tragerplatte angeordnet 
sind. 

Ferner bieten die Abstutzelemente die Moglichkeit, 
einen Abstand zwischen den Oberflachen des Motor- 
blocks und des Zylinderkopfs zu definieren, der im we- 

20 sentlichen die Dicke der Brennraumeinfassung im ideal 
verpreBten Zustand vorgibt und gleichzeitig etwas ge- 
ringer ist als die Dicke der Flachdichtung an den mit 
Elastomer-Dichtungselementen beaufschlagten Berei- 
chen, so daB zum einen ein ausreichender Verpressungs- 

25 druck auf die Brennraumeinfassungen bei der Montage 
ausgeftbt werden kann, andererseits jedoch sicherge- 
steilt ist, daB die Elastomer-Dichtungselemente keiner 
zu starken Verformung unterliegen und deshalb ihre 
optimalen Dichteigenschaften auch bei schwierigen 

30 Montagebedingungen beibehalten konnen. 

Bei einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsfornv 
der Erfindung kdnnen Brennraumeinfassung und Ab- 
stutzelemente einstuckig ausgebildet sein. Mit einem* 
Stanzvorgang erhalt man dann die Brennraumeinfas- 

35 sungen sowie die Abstutzelemente als ein BauteiL Vor- 
teile werden insbesondere bei der Montage erzielt, weil 
gegebenenfalls alle Brennraumeinfassungen zusammen 
mit den Abstutzelementen als ein Bauteil gehandhabt 
werden kdnnen. 

40 Diese und weitere Vorteile der Erfindung werden im 
folgenden anhand der Zeichnung noch naher erlautert. 
Es zeigen im einzelnen: 

Fig. 1 eine teilweise Draufsicht auf eine erfindungsge- 
maBe Flachdichtung; 

45 Fig. 2 eine teilweise Draufsicht auf eine weitere Aus- 
fuhrungsform einer erfindungsgemaBen Flachdichtung; 

Fig. 3 eine teilweise Draufsicht auf eine weitere Aus- 
fUhrungsform einer erfindungsgemaBen Flachdichtung; 
Fig. 4 eine Schnittansicht langs Linie4-4 in Fig. 1 ; 

50 Fig. 5 eine Schnittansicht einer Variante einer Brenn- 
raumeinfassung einer erfindungsgemaBen Zylinder- 
kopfdichtung; 

Fig. 6 eine Schnittansicht einer Variante einer Brenn- 
raumeinfassung einer erfindungsgemaBen Zylinder- 

55 kopfdichtung; 

Fig. 7 eine Schnittansicht langs Linie 7-7 in Fig. 2 
durch eine Brennraumeinfassung einer erfindungsgema- 
Ben Zylinderkopfdichtung; 
Fig. 8 eine Schnittansicht einer Variante einer Brenn- 

eo raumeinfassung einer erfindungsgemaBen Zylinder- 
kopfdichtung; 

Fig. 9 eine Schnittansicht langs Linie 9-9 in Fig. 1 
durch ein Elastomer-Dichtungselement einer erfin- 
dungsgemaBen Zylinderkopfdichtung; 

65 Fig. 10 eine Schnittansicht durch eine Variante einer 
Elastomer-Dichtung einer erfindungsgemaBen Zylin- 
derkopfdichtung; 

Fig. 1 1 eine Schnittansicht durch ein Elastomer- Dich- 
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tungselement, angespritzt an ein Abstutzelement einer 
erfindungsgemaBen Zylinderkopfdichtung; 

Fig. 12 eine Schnittansicht durch ein Elastomer- Dich- 
tungselement sowie benachbart angeordnetes Abstutz- 
element auf einer Tragerplatte einer erfindungsgema- 5 
Ben Zylinderkopfdichtung; 

Fig. 13 eine Schnittansicht durch einen Randbereich 
einer erfindungsgemaBen Zylinderkopfdichtung mit ei- 
nem Elastomer- Dichtungselement und einem Abstutz- 
element; 10 

Fig. 14 eine Schnittansicht durch ein Abstutzelement 
und ein angespritztes Dichtungselement am peripheren 
Rand einer Tragerplatte einer erfindungsgemaBen Zy- 
linderkopfdichtung; 

Fig. 15 eine Schnittansicht einer weiteren Variante 15 
eines Abstutzelementes und angespritzem Dichtungs- 
element einer erfindungsgemaBen Zylinderkopfdich- 
tung; und 

Fig. 16 eine Schnittansicht langs Linie 16- 16 in Fig. 3. 

Fig. 1 zeigt eine teilweise Ansicht einer mit dem Be- 20 
zugszeichen 10 versehenen Flachdichtung fur Verbren- 
nungsmotoren, im folgenden kurz Zylinderkopfdichtung 
genannt, welche zwischen zwei sich gegeniiberliegen- 
den Flachen eines Motorblocks und eines Zylinderkop- 
fes montiert wird. 25 

Die erfindungsgemaBe Zylinderkopfdichtung 10 um- 
faBt eine Tragerplatte 12, welche im wesentlichen auf 
die AuBenkonturen des zu bestuckenden Motorblockes 
abgestimmt ist. 

Die Tragerplatte 12 umfaBt mehrere Durchbruche fur 30 
die Brennraume 14, 15, den DurchlaB von Ol 16 oder 
Kuhlwasser 18. Ferner sind auf der Tragerplatte 12 in 
Form von doppelten oder einfachen Dichtungslippen 
elastomere Dichtungselemente 20 aufgebracht, hier auf- 
gespritzt, die sich im wesentlichen ringsum und benach- 35 
bart zum peripheren Rand der Tragerplatte 12 erstrek- 
ken und ferner Abschnitte aufweisen, die fll und Kiihl- 
mittelstrome voneinander trennen. Im vorliegenden Fall 
ist vorgesehen, daB alle Ol fOhrenden Strdme von ela- 
stomeren Dichtlippen 20 umfangen bzw. dichtend um- 40 
geben werden. Die ICuhlmittelstrdme werden von Tei- 
len der Dichtlippen 20 nach auBen hin abgedichtet, wah- 
rend die Abdichtung gegenuber den Brennraumen 14, 
15 von Brennraumeinfassungen 22, 24 mitubernommen 
wird. 45 

Die Brennraume 14 und 15 sind von Brennraumein- 
fassungen 22, 24 umgeben, welche im vorliegenden Fall 
einstQckig mit der Tragerplatte 12, die hier aus einem 
Metallblech hergestellt ist, ausgebildet sind 

Die Bezugszeichen 17 bezeichnen Schraubendurch- 50 
gangsldcher. Eine nahere Beschreibung der Brennraum- 
einfassungen bzw. der Elastomer-Dichtelemente erfolgt 
weiter unten im Zusammenhang mit der Beschreibung 
der Fig. 3 bis 7 bzw. 8 bis 14. 

Ferner sind am auBeren Rand der erfindungsgema- 55 
Ben Zylinderkopfdichtung Abstutzelemente in Form 
von U-formig gebogenen Blechen 26 aufgesetzt, welche 
durch die KJemmwirkung des U-Profils an der Trager- 
platte sowie eine teilweise Verpragung (nicht darge- 
stellt) gehalten sind. 60 

Fig. 2 zeigt eine weitere erfindungsgemaBe Zylinder- 
kopfdichtung 30 mit einer metallischen Tragerplatte 31, 
aus einem ungelochten Blech hergestellt An der Tra- 
gerplatte 31 sind Brennraumeinfassungen 32, 34 iiber 
radial von.den Brennraumeinfassungen 32, 34 abstehen- 65 
de Laschen 36 befestigt, welche mit der Tragerplatte 31 
beispielsweise verklebt oder punktgeschweiBt sind. 

Die Brennraumeinfassungen 32, 34 sind in Ausstan- 



zungen 37, 38 der Tragerplatte 31 eingesetzt, die einen 
groBeren Durchmesser aufweisen als die Brennraum- 
einfassungen 32, 34 selber. An diesem Beispiel wird die 
alleinige Halterungsfunktion der Tragerplatte fur die 
einzelnen Elemente der Zylinderkopfdichtung, wie 
Brennraumeinfassungen, besonders deutlich. 

Die Tragerplatte 31 weist ferner Durchbrilche fur 
ICuhlmittelstrdme 40 auf sowie Schmiermitteldurchiasse 
42 (nur einer gezeigt). Die Durchbrilche 40 dienen 
gleichzeitig der Kalibrierung der Kuhlmittelstrome. 

Ferner sind an der Oberflache der Tragerplatte 31 
Elastomer-Dichtungselemente in Form von Dichtlippen 
44 angeordnet, die wie im AusfQhrungsbeispiel der 
Fig. 1 im wesentlichen im peripheren Bereich der Tra- 
gerplatte 31 ringsum verlaufen und im zusammengebau- 
ten Zustand den Motorblock und Zylinderkopf nach au- 
Ben hin abdichten. Ferner umfaBt die Dichtlippe 44 Be- 
reiche 46, in denen die Oldurchlasse 42 gesondert abge- 
dichtet, insbesondere vom Kuhlwasserstrom getrennt 
werden. 

Bemerkenswert ist bei den Ausfuhrungsbeispielen in 
Fig. 1 und 2, daB der Kuhlwasserstrom keiner gesonde- 
ren Abdichtung bedarf. Dieser wird gegenuber den 
Brennraumen vielmehr durch die Brennraumeinfassun- 
gen 22, 24 bzw. 32, 34 abgedichtet 

Die in Fig. 2 gezeigte erfindungsgemaBe Flachdich- 
tung weist ebenso wie die in Fig. 1 gezeigte Ausftih- 
rungsform am peripheren Rand der Tragerplatte 31 auf- 
gesetzte Abstutzelemente 48 auf, welche aus zu U-for- 
migen Profilen gebogenen Blechen gefertigt sind. Diese 
Abstutzelemente 48 sind jeweils benachbart zu Schrau- 
bendurchgangslochern 50 angeordnet und definieren 
benachbart zu diesen Kxafteinleitungsstellen den einzur* 
haltenden Abstand zwischen der Oberflache des Motor- 
blocks und der gegeniiberliegenden Oberflache des Zy- 
Underkopfes, der eine ideale Verpressung der Brenn- 
raumeinfassungen 32, 34 gewahrleistet 

Fig. 3 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform der erfin- 
dungsgemaBen Flachdichtung mit einer Tragerplatte 
120, Brennraumeinfassungen 122, 124, Elastomer-Dich- 
tungselementen 126, 127 und Abstutzelementen 128, 
130. Das Besondere dieser Ausfuhrungsform liegt in der 
einstUckigen Ausbildung der Brennraumeinfassungen 
122, 124 mit den Abstutzelementen 128, 130. Ober einen 
Steg 132, 134 sind die Abstutzelemente 128 bzw. 130 an 
den Brennraumeinfassungen gehalten und k6nnen ge- 
meinsam mit diesen in einem Arbeitsschritt montiert 
werden. Bei der Montage werden die innen liegenden 
Rander der Brennraumeinfassungen umgebordelt und 
die iiber die Tragerplatte 120 hinausstehenden Teile der 
Abstutzelemente (in Fig. 3 nicht sichtbar) werden um 
den Rand der Tragerplatte umgelegt. 

Die dabei erhaltene Struktur zeigt die Schnittdarstel- 
lung in Fig. 16 schematisch. Zur Verdeutlichung des 
Aufbaus sind die Relationen, Dicken etc. der einzelnen 
Bauteile nicht maBstablich gezeichnet Zur Variation 
der Dicke der Dichtung ist unterhalb der Brennraum- 
einfassung eine Blechlage mit U-fdrmigem Profil einge- 
legt, deren oberseitiger Schenkel langer gewahlt ist und 
sich im Bereich des Steges 132 bis nahezu an den Tra- 
gerplattenrand erstreckt Selbstverstandlich kann an- 
stelle des rings um den Brennraum gesickten Trager- 
blechs 120 jede andere Ausgestaltung der Brennraum- 
einfassung gewahlt werden. Es sei hier nur beispielhaft 
auf die in den Fig. 4 bis 8 gezeigten und nachfolgend 
beschriebenen Ausfuhrungsbeispielen verwiesen. 

Fig. 4 zeigt einen Schnitt durch die Brennraumeinfas- 
sung 24 aus Fig. 1 , wobei hier deutlich ist, daB die Brenn- 
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raumeinfassung einen metallischen Ring 52 umfaBt, wel- 
cher die Tragerplatte gegeniiber dem Brennraum 15 
begrenzt. Dieser metallische Ring weist ein U-formiges, 
zum Brennraum 15 bin geschlossenes Profil auf und ist 
uber einen abgekropften Bereich 54 mit der Tragerplat- 5 
te 12 verbunden. In der Herstellung wird so verfahren, 
daB die Aussparung in der Tragerplatte kleiner gehalten 
wird als dies fttr die Brennraumoffnung 15 notwendig ist, 
wobei dann nachfolgend der nach innen zum Brenn- 
raum 15 weisende Rand der Tragerplatte 12 umgebor- 10 
delt und auf sich selber zuriickgefaltet wird zur Erzie- 
lung des U-formigen Profiles. 

Im Innern des U-formigen Profiles ist im vorliegen- 
den Ausfiihrungsbeispiel an sich bekanntes Weichstoff- 
dichtungsmaterial angeordnet, das einem Setzverlust 15 
der Brennraumeinfassung wahrend der Lebensdauer 
der Zylinderkopfdichtung entgegenwirkt 

Fig. 5 zeigt eine alternative Ausfuhrungsform fttr ei- 
nen Metallring in Form eines massiven Ringes 56, wel- 
cher auf einer Seite eine ringsumlaufende Nut 58 auf- 20 
weist Auf der zur Nut 58 gegenuberliegenden Seite sind 
am inneren und auBeren Rand des Ringes 54 ringsum- 
laufende Ruckspriinge 60, 61 vorgesehen, welche eine 
Schwachung des massiven Materials des Rings 54 be- 
wirken, dergestalt, daB er beim Verpressen im montier- 25 
ten Zustand der Zylinderkopfdichtung eine ausreichen- 
de Nachgiebigkeit aufweist, um sich an die jeweils anlie- 
genden Flachen von Zylinderkopf und Motorblock aus- 
reichend anzupassen. 

Der Ring 54 kann an der Tragerplatte 12 uber anzu- 30 
formende Laschen oder dergleichen (nicht dargestellt) 
befestigt sein oder einfach im PreBsitz in einer Ausneh- 
mung der Platte 12 gehalten sein. Wichtig ist lediglich, 
daB die Brennraumeinfassung, hier der Ring 54, fur die 
Montage eine gute Zentrierung fur den Brennraum 15 35 
erhalten und bei der Handhabung der Zylinderkopfdich- 
tungen sicher in der Tragerplatte 12 fixiert sind. 

Fig. 6 zeigt eine weitere mogliche Variante einer 
Brennraumeinfassung 64, wobei ein metallener Ring 66 
mit einem U-fdrmigen, zum Innenradius hin geschlosse- 40 
nen Profil einen aus Flachmaterial hergestellten Ein- 
satzring 67 aufnimmt Es wird damit eiri sandwichartiger 
Aufbau von fiinf Ringlagen gebildet, wobei der im Quer- 
schnitt U-f6rmige Ring 67 zwischen den Schenkein ei- 
nen mit einer ringsumlaufenden Sicke 70 versehenen 45 
Bereich der Tragerplatte 69 halt Die Tragerplatte 69 
wird hier vorteilhafterweise aus Federstahl hergestellt, 
so daB die Brennraumeinfassung wahrend des Betriebs 
des Motors und der Belastung der Zylinderkopfdich- 
tung einen ausreichenden Ruckfederungseffekt auf- 50 
weist 

Die Sicke 70dient der Versteifung der Brennraumein- 
fassung und der Erhohung der ROckfederkraft der dem 
Brennraum abgewandten Seite, um eine sichere Dich- 
tungsfunktion der Brennraumeinfassung 64 wahrend 55 
der Beanspruchung der Zylinderkopfdichtung zu ge- 
wahrleisten. 

Fig. 7 zeigt eine weitere Variante einer Brennraum- 
einfassung 72, bei der ebenfaJls ein Metallring 74 mit 
U-Profil die Begrenzung gegeniiber dem Brennraum 15 60 
iibernimmt Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel ist der 
Hohlraum des U-Profils des Metallrings 74 mit einem im 
Querschnitt runden Ring 76 in Form eines Drahtes oder 
Litze sowie zum offenen Ende des Profiles hin mit einer 
Weichstoffmasse 78 gefulit, in die zur Verstarkung eine 65 
gelochte Metalleinlage 80 eingelegt ist Die Verbindung 
mit der Tragerplatte 12 laBt sich, wie zuvor beschrieben, 
bewerkstelligen, wobei radial nach auBen stehende La- 
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schen im Prinzip durch die gelochte Metalleinlage 80 
gebildet werden konnen (nicht dargestellt). 

Fig. 8 zeigt schliefllich eine weitere Ausbildung einer 
Brennraumeinfassung 82, welche volistandig mit einer 
Weichstoffdichtungsmasse 84 gefulit ist, welche wieder- 
um zur Verstarkung eine gelochte Metalleinlage 86 ein- 
gebettet enthait. 

Selbstverstandlich sind die Variationsmoglichkeiten 
fur Brennraumeinfassungen bei den erfindungsgemaBen 
Zylinderkopfdichtungen nicht auf vorgenannte Beispie- 
le beschrankt, vielmehr zeigen diese, daB die Brenn- 
raumeinfassungen an jede auch nur erdenkliche Anfor- 
derung optimal angepaBt werden konnen, unabhangig 
von der sonstigen Ausbildung der Zylinderkopfdich- 
tung. 

In den Fig. 9 bis 15 sind verschiedene Ausbildungsfor- 
men der Elastomer-Dichtungselemente und/oder von 
Abstutzelementen beschrieben. 

Fig. 9 zeigt einen Ausschnitt der erfindungsgemaBen 
Flachdichtung gemaB Fig. 1 in Schnittansicht, wobei der 
genauere Aufbau der auf der Tragerplatte 12 aufge- 
spritzen Dichtungslippe 20 hier die Form einer Doppel- 
rippe aufweist Das verwendete Elastomermaterial kann 
ganz speziell auf die Erfordernisse des einzelnen Motors 
bzw. der einzelnen abzudichtenden Fluidstrome ausge- 
legt werden, wobei haufig Gummimaterialien gute Ab- 
dichtergebnisse erzielen. 

Bei der Auswahl der Elastomere fur die Dichtungsele-; 
mente braucht nur auf die Erfordernisse der Fliissig- 
keitsabdichtung und der Resistenz gegeniiber Kuhlmit- 
tel und Schmiermittel geachtet werden, wahrend spe-* 
zielle Temperaturbestandigkeit im Anforderungsprofil 
entfailt 

Fig. 10 zeigt eine weitere Schnittansicht durch ein 
Dichtungselement aus elastomerem Material, wobei bei 
diesem Ausfiihrungsbeispiel eine einfache Dichtlippe, 
ausreichend war. 

Fig. 1 1 zeigt einen Sonderfall eines Dichtungselemen- 
tes 88, welches auf der einen Seite zu einem Durchlafi 90 
hin einen abdichtenden Rand bildet, wahrend es auf der 
dem DurchlaB 90 gegeniiberliegenden Seite an ein Ab- 
stUtzelement 92 angespritzt ist 

Im weiteren Verlauf des Dichtungselementes 88 wird 
dieses selbstverstandlich auch an eine Tragerplatte (hier 
nicht dargestellt) angespritzt sein und somit zu einer 
Verbindung zwischen Abstutzelement 92 und der Tra- 
gerplatte der erfindungsgemaBen Zylinderkopfdichtung 
ftthren. Aufgrund des erfindungsgemaBen Konzeptes 
der Modularisierung der Zylinderkopfdichtung und der 
Beschrankung der Funktion der Tragerplatte auf die 
einer Montagehilfe ergeben sich selbst bei solchen Kon- 
struktionen auch bei einer Belastung der Zylinderkopf- 
dichtung im Betrieb des Motors keinerlei Probleme. 

Fig. 12 zeigt schliefllich eine Schnittansicht durch ein 
Dichtungselement 94, das im wesentlichen dem Aufbau 
des Dichtungselementes aus Fig. 9 entspricht, wobei 
auch in diesem Falle das Dichtungselement auf eine Tra- 
gerplatte 96 aufgespritzt ist Der periphere Teil der Tra- 
gerplatte 96 tragt ein Abstutzelement 98, welches aus an 
der Ober- und Unterseite der Tragerplatte 96 angeord- 
neten, aus einem Flachmaterial gearbeiteten, Teilen be- 
steht. 

Eine alternative Ausfuhrungsform hierzu zeigt 
Fig. 13, bei der ein Abstutzelement 100 in Form eines zu 
einem U-formigen Profil gebogenen Blechstreifens uber 
den peripheren Rand der Tragerplatte 96 geschoben ist. 

Eine weitere Alternative ist in Fig. 14 gezeigt bei der, 
ahnlich wie in Fig. tl, ein Abstutzelement 102 uber ein 
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Dichtungselement 104 an einer Tragerplatte 106 gehal- 
ten ist. Die Kontaktflache zwischen dem Dichtelement 
104 und dem Abstutzelement 102 ist fur eine sichere 
Halterung des Abstutzelementes 102 ausreichend, wah- 
rend die Stirnflache der Tragerplatte 106 hierfiir nur 5 
ungenUgend Halt bieten wurde. Deshaib umgreift das 
Dichtungselement 104 zu einem geringen Anteil den 
peripheren Rand der Tragerplatte 106. 

Eine weitere Alternative der Ausbildung von Ab- 
stutzelementen zeigt Fig. 15, wobei ein Abstutzelement 10 
108 bestehend aus einem auf sich selbst ruckgefalteten 
Tragerplattenmaterial einstuckig mit der Tragerplatte 
1 12 ausgebildet ist und mit dieser uber den abgekropf- 
ten Bereich 1 14 angeschlossen ist. Fig. 15 zeigt noch ein 
weiteres Detail, das vorteilhafterweise zur Befestigung 15 
der Elastomer- Dichtungselemente 110 zur Anwendung 
kommt Entlang der Spur der Dichtungselemente wird 
in gewissen Abstanden eine Perforation 1 16 der Trager- 
platte 1 12 vorgesehen, durch die das Elastomermaterial 
hindurchdringen kann und so eine mechanische Verbin- 20 
dung der Elastomerdichtungselemente 110 auf der 
Ober- und Unterseite der Tragerplatte 112 bildet Sol- 
chermaBen befestigte Elastomerdichtelemente halten 
auch groBen Abldsungskraften stand. 

25 

Patentanspruche 

1. Flachdichtung fiir Verbrennungskraftmaschinen 
fur die Montage zwischen sich gegenuberliegenden 
Flachen eines Motorblocks und eines Zylinderkop- 30 
fes mit einer Tragerplatte, welche zu den Brennrau- 
men des Motorblocks ausgerichtete Durchbruche 
fur den Durchtritt von Kuhlfltissigkeits- und 
Schmiermittelstrome umfaBt mit Brennraumein- 
fassungen und hiervon verschiedenen Dichtungs- 35 
elementen aus Elastomer-Material, welchletztere 
Abschnitte aufweisen, welche die ICQhlflussigkeits- 
strome und die Schmiermittelstrome voneinander 
trennen und dichtend umgeben, wobei die Trager- 
platte im wesentlichen ausschlieBlich als Halterung 40 
der einzelnen Komponenten der Flachdichtung in 
der Dichtungsebene in einem fur die Montage vor- 
gegebenen Abstand voneinander ausgebildet ist. 

2. Flachdichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die Brennraumeinfassungen einen 45 
metallischen Einfassungsring umfassen. 

3. Flachdichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der metallische Ring aus massivem 
Material hergestellt ist und an seiner Ober- oder 
Unterseite eine ringsumlaufende Nut umfaBt 50 

4. Flachdichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der metallische Ring ein U-fdrmiges, 
auf der dem Brennraum abgewandten Seite offenes 
Profil aufweist 

5. Flachdichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 55 
zeichnet daB der metallische Ring mit einem der 
Schenkel des U-formigen Profils mit der Trager- 
platte uber einen abgekrdpften Teil verbunden ist 

6. Flachdichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet daB der metallische Ring mit der 60 
Tragerplatte einstuckig ausgebildet ist 

7. Flachdichtung nach Anspruch 2 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet daB der Ring mittels radial abste- 
hender, mit der Tragerplatte uberlappenden La- 
schen verbunden ist 65 

8. Flachdichtung nach Anspruch 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Brennraumeinfassung ei- 
nen radial nach auflen abstehenden Randbereich 
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umfaBt, welcher gegebenenfalls einstuckig als Fort- 
setzung eines Schenkels des U-formigen Profils 
ausgebildet ist. 

9. Flachdichtung nach Anspruch 4 bis 8. dadurch 
gekennzeichnet, daB das U-fdrmige Profil des 
Rings mit einer Weichstoffdichtungsmasse gefiillt 
ist. 

10. Flachdichtung nach Anspruch 4 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Brennraumeinfassung ei- 
nen metallischen Einsatzring aus gegebenenfalls 
gelochtem Flachmaterial umfaBt, welcher konzen- 
trisch zu dem Einfassungsring und zwischen den 
Schenkeln des U-formigen Profils angeordnet ist. 

11. Flachdichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Einsatzring in seinem mit 
dem Einfassungsring uberlappenden Teil eine 
ringsumlaufende Sicke umfaBt 

12. Flachdichtung nach Anspruch 10 oder 11, da- 
durch gekennzeichnet daB der metallische Einsatz- 
ring zumindest im Bereich der Oberlappung mit 
dem U-formigen Profil des Einfassungsringes in 
Weichstoffdichtungsmaterial eingebettet ist 

13. Flachdichtung nach Anspruch 9 oder 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB das U-formige Profil im 
wesentlichen vollstandig von dem Weichstoffmate- 
rial ausgefullt ist 

14. Flachdichtung nach Anspruch 4 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet daB das U-formige Profil mit einer 
Draht- oder Metallitzeneinlage oder einer Graphit- 
ftillung, insbesondere aus expandiertem Graphit, 
zumindest teilweise gefiillt ist 

15. Flachdichtung nach Anspruch 14, dadurch ge^ 
kennzeichnet, daB die Graphitfullung Ringform 
aufweist und benachbart zum geschlossenen Ende 
des U-formigen Profils angeordnet ist 

16. Flachdichtung nach einem der voranstehenden 
AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, daB die Ela- 
stomer-Dichtungselemente rippenformig an der. 
Ober- und Unterseite der Tragerplatte aufge- 
bracht insbesondere aufgespritzt oder aufgeklebt 
sind, und gegebenenfalls uber Perforationslocher in 
der Tragerplatte miteinander verbunden sind. 

17. Flachdichtung nach Anspruch 1 bis 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Elastomer-Dichtungsele- 
mente an die Tragerplatte angespritzt sind und ge- 
gebenenfalls einen Randbereich der Tragerplatte 
umgreifen. - t 

18. Flachdichtung nach Anspruch 16 oder 17, da- 
durch gekennzeichnet daB die Elastomer-Dich- 
tungselemente die Form einer Doppelrippe aufwei- 
sen. 

19. Flachdichtung nach einem der voranstehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB an der 
Tragerplatte benachbart zu Durchgangen fur Mo- 
torblock und Zylinderkopf verbindenden Spann- 
mitteln, Abstiitzelemente angeordnet sind, welche 
den Abstand zwischen den sich gegenuberliegen- 
den Flachen von Motorblock und Zylinderkopf de- 
finieren. 

20. Flachdichtung nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Abstutzelemente aus Flach- 
material hergestellt und als getrennte Teile an der 
Ober- und Unterseite der Tragerplatte befestigt 
sind 

21. Flachdichtung nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Abstutzelemente aus peri- 
pheren, auf sich selbst ein- oder mehrfach zuruck- 
gefalteten Teilen der Tragerplatte gebildet sind. 
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22. Flachdichtung nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Abstutzelemente aus U-Pro- 
filblechen gebildet und auf den peripheren Rand 
der Tragerplatte aufgesteckt sowie gegebenenfalls 
zusatzlich befestigt sind. 5 

23. Flachdichtung nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Abstutzelemente als massive 
quaderfdrmige Teile ausgebildet und uber Elasto- 
merbriicken, die gegebenenfalls gleichzeitig Dicht- 
elemente sein konnen, am Tragerplattenrand ge- io 
halten sind. 

24. Flachdichtung nach einem der Anspruche 19 bis 

23, dadurch gekennzeichnet, daB die Abstutzele- 
mente an der Tragerplatte auBerhalb der mit Kiihl- 
flussigkeit und/oder Schmiermittel in Kontakt ste- 15 
henden Bereichen angeordnet sind. 

25. Flachdichtung nach einem der Ansprtiche 19 bis 

24, dadurch gekennzeichnet, daB die Abstutzele- 
mente einen Abstand zwischen den Oberflachen 
des Motorblocks und des Zylinderkopfes definie- 20 
ren,der die Dicke der Brennraumeinfassung im ide- 
al verpreBten Zustand vorgibt und gleichzeitig ge- 
ringer ist als die Dicke der Flachdichtung an den 
mit Elastomer- Dichtungselementen beaufschlagten 
Bereichen. 25 

26. Flachdichtung nach einem der Anspruche 19 bis 

25, dadurch gekennzeichnet, daB die Absttitzung 
einstuckig mit Brennraumeinfassung ausgebildet 
ist. 

27. Flachdichtung nach einem der Anspruche 1 bis 30 

26, dadurch gekennzeichnet, daB die Tragerplatte 
einstuckig mit einem oder mehreren Dichtungsele- 
menten ausgebildet ist 



Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 




308 035/56 



Nummer: 
Int. CI. 5 : 

Offenlegungstag: 



DE 42 05 824 A1 
F02F 11/00 

2. September 1993 




308 035/56 



